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Patentanspriiche 

0 Verfahren zum Reinhalten von Loch- bzw. Dusenplatten bei der 
Extrusion von aus der Schmelze verformbaren Polymerstof f en, 
Insbesondere ein Verfahren zur Vermeidung von Ablagerungen 
in der Nahe der Diisenmiindungen durch Begasen dieser Diisen- 
bffnungen am Schmelzeaustri tt , dadurch gekennzeichnet 9 dafl 
das Gas ganz Oder teilweise aus Dampfen solcher Stoffe be- 
steht, die einen Abbauvorgang auf die aus der Schmelze stam- 
menden Ablagerungen am Dusenrand ausiiben. 

2. Verfahren nach Anspruck 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Polymerstof fe, beidaen Extrusion die Begasung angewendet 
wird, in der Regel polymere Additions- und Kondensations- 
produkte wie Polyester, Polyamide und Polyurethane darstellen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dafl 
fUr die Begasung eines zur Extrusion gelangenden Polykonden- 
sates als Gas ganz oder teilweise Dampf verwendet wird, der 
aus der Fliissigkeit des niedermolekuleren Produktes der dem 
Polymeren entsprechenden Polykondensationsreaktion gebildet 
wird. 

4 # Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dafl 
als Gas vornehmlich Wasserdampf verwendet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis k 9 dadurch gekennzeichnet, dafl 
den Dampfen zur Verbesserung der Abbauwirkung leichtf liichtige 
Basen und/oder Saure in Spuren zugesetzt werden # 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Dampfe vor ihrem Kontakt mit der austretenden Schmelze 
eine Temperatur oberhalb des normalen Siedepunktes der 
Fliissigkeit einnehmen und in der Regel nicht mehr als 100 °C 
hoher erhitzt sind als die extrudierte Schmelze selbst, be- 
vorzugt j doch dieselbe Temperatur wie die Schmelze haben. 
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7. V rfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet , daft 
das Gas, das ganz Oder teilweise aus solchen Stoffen be- 
steht, die einen Abbauvorgang auf die aus der Schmelze stam- 
menden Ablagerungen ausiiben, die Schmelze an ihrem Austritt 
aus der Diisenplatte vollstandig bespiilt und mit ihr nahezu 
gleichgerichtet von der Diisenplatte abstromt. 

8* Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daft 
das Gas an der Kontakts telle mit der Schmelze in der Kegel 
eine im Mittel hbhere Geschwindigkei t als die Schmelze auf- 
weist. 

9» Verfahren nach Anspruch i bis 8, dadurch gekennzeichnet, daft 
der von der Diisenplatte abstromende Massenstrom des Dampfes 
in der Regel nicht grofter als derjenige der Schmelze ist, daft 
doch bevorzugt der Massenstrom des Dampfes zwischen 0,1 und 
10 % vom Vasserstrom der Schmelze ausmacht. 
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Verfahren zum Reinhalten von Diisen-bzw. Lochplatten wahrend 
der Extrusion von Kunststof f schmelzen 



Die Erfindung betrifft die Reinhaltung von Loch- bzw. Diisen- 
platten von solchen Ablagerungen, die sich wahrend der Extrusion 
schmelzformigerProdukte in der Nahe der Dttsenmiindung bilden. 

Es ist bekannt, daB sich bei der Extrusion von Kunststoff- 
schmelzen an den Randern der Dusenenden Ablagerungen bilden • 
Solche Materialansammlungen stammen aus der ausgediisten Schmelze 
selbst und konnen mit dem Luf tsauerstof f reagieren. Sie bilden 
sich zu festen Schmelzkrusten entlang der gesamten Diisenbe- 
randung aus und fiihren zu Storxongen des Extrusionsvorganges 
selbst und/oder zu Qualitatsminderungen des ausgediisten Pro- 
duktes, wenn sich Teile der Ansammlungen im Laufe der Zeit 
ablosen. 

Bei Schmelzspinnvorgangen zur Erzeugung von Fasern und Fila- 
menten verursachen die Schmelzkrusten eineAuslenkung des aus- 
tretenden Schmelzf adens und dann nach mehr oder weniger langer 
Zeit Spinnstorungen. 

Bei der Extrusion von Schmelzstrangen , die zu Granulat 
weiterverarbeitet werden, bilden sich in gleicher Weise Krusten 
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am Dusenrand. Bei entsprechender geometrischer Gestalt der 
Krusten wird Schmelze aus dem austretenden Strang seitlich an 
die Dusenplatte abgeleitet und zu Tropfen geformt, die sich von 
einer bestimmten GroBe ab von der Dusenplatte losen und ins 
Granulat gelangen. Solche erstarrten Schmelz tropfen sind wegen 
ihrer langeren Auf enthaltszeit an der Dusenunterseite geschadigt 
und mindern die Qualitat hochwertigen Kuns tstof f granuiats . 

Ebenso kann bei der Extrusion von Kunststof f schmelze zu Folien 
die Dusenberandung von Wulsten aus Schmelze belegt sein, die 
ab und zu Material in die entstehende Folie abgeben und zu sto- 
renden Inhomogenitaten in der fertigen Folie fiihren. 

Generell ist das Problem der Verschmutzung des Kunststof f er- 
zeugnisses durch sich ablosende Krusten bzw. Wiilste von der 
Dusenberandung von besonderer Bedeutung, wenn das Verhaltnis 
von Oberflache zu Volumen des Kunststof ferzeugnisses besonders 
groB ist, also vor allem bei Strangen, Drahten, Filamenten und 
Folien; denn bei diesen Produkten fiihren Verunreinigungen 
sehr leicht zu sichtbaren und qualitatsmindernden Fehlern* 

Urn diese storenden Ef fekte zu verhindern oder abzumildern sind 
unter anderem zwei das Problem betreffende, der Art nach aber 
verschiedenartige MaBnahmen bekannt. Demnach ubt einmal die 
Gestalt der Dusenberandung - sowohl der geometrischen Form wie 
der Oberflachenbeschaffenheit nach-einen EinfluB auf die Krusten 
bzw. Wulstbildung aus. Man kann so das Bemuhen erklaren, dem 
Dusenende am Austritt der Schmelze eine besondere geometrische 
Form und/oder eine besondere Oberflachenbeschaffenheit zu ge- 
ben. Zum Beispiel in den US-PSen 3 456 292 und 3 608 040 
sowie in der DT-PS 17 10 621 und in der FP-PS 1 299 629 sind 
derartige Vorschlage beschrieben. Die zweite, im Zusammen- 
hang mit der vorliegenden Erfindung erwahnenswerte MaBnahme 
betrifft die Begasung von Diisen bzw. Diisenplatten mit Inert- 
gasen wie Stickstoff und Wasserdampf an der Austrittsseite der 
Schmelze. Vornehmlich soli dadurch vermieden werden, daB die 
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sich an der Diisenoffnung ansammelnden Schmelzruckstande zu einer 
harten Ablagerung oxidieren. Die Mafinahme der Begasung mit 
Inertgas ist in der US-PS 3 229 330 und in der DT-OS 2 353 824 
beschrieben. Eine solche Begasung von Dusenplatten verhindert mehr Oder 
weniger eine Sauerstof f schadigung von Ablagerungen, die aus der 
Schmelze stammen und sich in der Nahe der Austrittsof f nung 
der Schmelze an der Diisenplatte bilden* Die Erfahrung zeigt aber, 
daB auch nicht oxidierte Schmelzreste, die an der Diisenlippe 
langere Zeit haften, sich strukturell verandern. Losen sich Teile 
dieser Ablagerungen ab, so konnen sie im Fertigprodukt als 
sichtbare und storende Einschlusse in Erscheinung treten. Ferner 
hat sich gezeigt, daB ebenso wie die MaBnahme der Begasung mit 
Inertgas auch die geometrische Ausgestaltung des Dusenendes auf 
der Austrittsseite der Schmelze das Auftreten von Ablagerungen 
an den Diisenlippen prinzipiell nicht verhindert, sondern alien- 
falls mildert . 

Aus den geschilderten Umstanden stellt sich als Aufgabe die 
Forderung, ein Verfahren und/oder eine Vorrichtung zu entwickeln, 
mit denen sich aus der Schmelze stammende Ablagerungen an Dusen- 
berandungen ohne Unterbrechnung des Extrusionsvorganges be- 
seitigen lassen. 

Diese Aufgabe wird gelost, indem Dusenmiindungen in geeigneter 
Form auf der Seite des Schmelzaustritts mit Gasen oder Dampfen 
Oder Dampf /Gasgemischen solcher Stof fe begast werden, die einen Abbau- 
vorgang auf die aus der ausgediisten Schmelze stammenden Ab- 
lagerungen an den Diisenlippen ausiiben. 



Gegenstand der Erfindung ist daher ein Verfahren zum Reinhalten 
von Loch- bzw. Dusenplatten bei der Extrusion von aus der Schmelze 
verformbaren Polymerstof f en insbesondere eine Reinhaltung von Ab- 
lagerungen in der Nahe der Dusenmiindungen durch Begasen dieser 
Dusenof fnungen am Schmalzaustritt, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Gas ganz oder teiiweise aus Dampfen solcher Stoffe besteht, 
die einen Abbauvorgang auf die aus der Schmelze stammenden Abla- 
gerungen am Diisenrand ausiiben. 
Le A 17 032 - 3 - . 
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Fur die Anwendung des erf indungsgemaBen Gedankens wird es in der 
Regel erforderlich sein, daft der Zustand des Gases, insbesondere 
hinsichtlich Art, Zusammensetzung und Temperatur, und der Zustand 
der dustretenden Schmelze, vor allem im Hinblick auf Ausstromge- 
schwindigkeit und Temperatur, so aufeinander abgestimmt sind, 
daB die Depolymerisationswirkung auf den extrudierten Formling 
auBerst gering ist, daB aber aus der Schmelze stammende Reste 
unter einer langeren Einwirkung der Begasung abgebaut werden, 
wobei sich die Abbau produkte im Regelfall verf liichtigen und mit 
dem Dampf/Gas und/oder dem Kondensat des Dampfes fortgetragen 
werden* Ferner wird e s erforderlich sein, daB die Strang-, 
faser- oder f olienbildende Schmelze allseits an der Diisenmundung 
von Dampf bzw. Gas umspiilt wird. Dabei ist es vorteilhaft, den 
Dampf bzw. das Gas gleichgerichtet mit der Schmelze von der Dusen- 
platte austreten zu lassen. Die Stromung des Dampf es/Gases sollte 
zweckmaBiger Weise nach Richtung und Geschwindigkeit so gewahlt 
werden, daB die Form der austretenden Schmelze, beispielsweise 
als Strang, Filament oder Folie, gegeniiber dem Fall der Nichtbe- 
gasung nicht nachteilig beeintrachtigt wird. 

Auf den bevorzugten Bereich der Dampf- bzw. Gas temperatur 
wird durch die in den folgenden Beispielen angegebenen 
Bedingungen hingewiesen. 
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Als Kunststof f schmelzen, auf die die Erfindung anwendbar ist, 
kommen primar Strang-, faser- oder f olienbildende Kondensations- 
und Additionsprodukte, wie Polyamide, Polycarbonate, Polyester 
und Polyurethane sowie ihre Copolymeren in Betracht. Die De- 
polymerisationswirkung auf oben erwahnte Ablagerungen, die sich 
bei der Extrusion solcher Kunststof f schmelzen an den Diisen- 
berandungen bilden, geht von Stoffen aus, deren Dampf oder Flus- 
sigkeit reaktiv ist. Hierzu unterscheidet sich die vorliegende 
Erfindung wesentlich von solchen, bei denen durch ein Schutzgas 
eine "inerte" Atmosphare an der Dusenof fnung geschaffen wird, 
wie es z.B. in der US-PS 3 229 330 bzw. in der DT-OS 2 353 824 
beschrieben ist. Unter den Stoffen, die dampfformig oder fliissig 
eine Depolymerisationseinwirkung ausilben, ist vorzugsweise Was- 
ser zu nennen. Andere Sto'ffe ahnlicher Wirkung sind z.B. Al- 
kohole und Amine. 



Fig. 1 stellt die technische Realisierung der Erfindung im Fall 
der Spinndiisen fur Filamentgarne dar. Die Unterseite einer 
solchen Dusenplatte (1) mit drei Lochreihen von Dusenof f nungen 
(2) ist dort,Fig. 1, skizziert. Sowohl zwischen den drei Loch- 
reihen wie auch an ihren AuSenseiten sind Dampfkanale ange- 
bracht, die durch Leisten (3) abgedeckt werden. Das Schnitt- 
bild einer solchen Dusenplatte (1) gemaB Fig. 2 zeigt eine mog- 
liche Art der Begasung der extrudierten Filamente. Die dampf - 
fuhrenden Kanale (5), die an einer geeigneten Stelle (4) mit 
Dampf versorgt werden, lsiten den Dampf gleichverteilt durch 
Schlitze (6) an die aus den Dusenof f nungen (2) austretende 
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Schmelze, so da* die Filaments in der Nahe der DUsenplatte (1) 
allseits von Dampf umspult werden. Der Dampfstrom kann mt Hxlfe 
von verstellbaren Leisten (3) durch Verandern der Spaltbrexte 
der Schlitze (6) eingestellt werden. 

Fig 3 zeigt die Anwendung des erf inderischen Gedankens bei der 
Extrusion von Schmelze aus Dusenof fnungen zu Strangmaterial. 
Mit der DUsenplatte (1) sind konzentrische Einsatze (2) fest 
verbunden. Die Schmelze, die strangformig aus Of fnungen (3) aus- 
tritt, wird von Dampf umspult, der aus dem Dampfraum (4) uber 
den Aufienkonus des Einsatzes (2) durch Ringspalte (5) aus- 
stromt. Der Dampfraum (4), der eine Versorgungsof fnung (6) 
aufweist, ist im ubrigen durch die Platte (7) gegenUber der 
Umgebung abgeschlossen. 

Die Anwendung des " beanspruchten Verfahrens der Begasung mit re- 
" aktiven Stof f en auf Schlitzdusen bei der Extrusion von Kunst 
stoffschmelzen, bestehend aus Kondensations- oder Addxtxons- 
produkten, zu Folien ist derjenigen bei der Herstellung von 
Strangmaterial und Filamentgarnen vergleichbar ; generell sex 
aber festgestellt, da6 die Anwendung des erf indungsgemaBen 
Verfahrens nicht eng mit einer speziellen Dusenform ver- 
kniipft ist. 
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Der erzielte Vorteil der Anwendung des Verfahrens liegt in ,£er . 
Verringerung des Wartungsaufwandes fur Diisen bzw. Diisen- 
platten, die zur Extrusion von Kunststof f schmelzen aus Konden- 
s at ions- und Additionsprodukten verwendet werden. Je nach Form 
der Duse und der Art des Extrudates sind bei Verwendung unbe- 
gaster Diisen haufige Reinigungen der Austrittsof f nungen not- 
wendig* Die an der Dusenoffnung befindlichen Ablagerungen selbst 
oder auch Riefen an den Dusenlippen leiten Schmelze aus dem 
ausgedusten Kunststoff an die Unterseite der Diisenplatte ab 
und storen den Extrusionsvorgang. Bei Spinndusen fur Filament- 
garne sind unter Umstanden sogar ein- oder mehrmalige Unter- 
brechungen des Spinnvorganges notwendig, urn die aus der Schmelze 
stammenden Ansammlungen am Diisenrand meist mechanisch zu ent- 
fernen. Im Falle der Begasung der Diisen mit Dampfen reaktiver 
Stoffe werden diese mechanischen Reinigungen uberf liissig. Da- 
mit unterbleiben auch die sonst iiblichen Unterbrechungen des 
Ext rus ions vorganges, womit sich die Ausbeute der ausgedusten 
Kunststof f schmelze wesentlich erhoht. Neben dem wirtschaf tlichen 
Vorteil langerer Standzeiten von Dusenplatten und hoherer Aus- 
beute der Kunststof fschmelze ist die qualitative Verbesserung 
des extrudierten Kunststof fs unter Umstanden der entscheidende 
Vorteil des beanspruchten Verfahrens, LSsen sich beispielweise 
Produktanhaufungen vom Diisenrand einer unbegasten Duse und ge- 
langen ins Granulat fur hochwertiges Spinngut, so sind sie hau- 
fig Ursache von Fadenbriichen und Produkt in Homogenitaten. Solche 
storenden Einfliisse bleiben bei der Anwendung des beanspruchten 
Verfahrens vermeidbar, da die Qualitat des eingesetzten Granu- 
lats verbessert wird. 



Le A 17 032 - 7 - 



709882/0212 



J0 2630055 

Wie oben erwahnt, ist die Begasung von Diisenplatten an der Aus- 
trittsseite der Schmelze mit Inertgasen bekannt; zur Vermeidung 
von Oxidationen werden als Schutzgas Stickstoff und Wasserdampf 
verwendet. Schafft man nach einem so beanspruchten Verfahren eine 
derartige Schutzgas atmosphare an der Diisenplatte urn die aus- 
tretende Schmelze, so zeigt sich erwartungsgemaB , dafl an den 
Dusenmundungen bereits vorhandene Ablagerungen, die aus der 
Schmelze stammen, sich unter der Wirkung der Begasung nicht be- 
seitigen lassen. uberraschenderweise wurde nunmehr f estgestellt , 
daB sich solche Ablagerungen in der Nahe von Dusenmundungen ver- 
ringern,ihren Kontakt mit der austretenden Schmelze verlieren 
und sich schlieBlich beseitigen lassen, wenn ein geeignetes Be- 
gasungsmedium in reaktivem Zustand in giinstiger Art und Weise 
mit den Ablagerungen in Kontakt gebracht wird. Dieser uberra- 
schende technische Effekt wurde bei der Extrusion von Polyakid 
beobachtet, als nach Begasung der Dtisenrander mit stark liber- 
hitztem Wasserdampf wulst- oder tropf enartige Ablagerungen an 
den Diisenlippen zusammenschrumpften, Dieser beobachtete Effekt 
hangt offenbar damit zusammen, daB der benutzteDampf nach Art 
und Zustand nicht inert, sondern so reaktiv war, daB die an der 
Dusenmiindung abgelagerten Telle der Schmelze in einer nach Stun- 
den zu bemessenden Zeit abgebaut wurden, wobei die im Formling 
abflieBende Schmelze durch diesen Abbauvorgang nicht beeintrach- 
tigt wird. Diese Losung der gestellten Aufgabe hebt sich von 
anderen Vorschlagen deutlich ab, die mit Hilfe von Inertgasen 
eine Schutzgasatmosphare urn den Schmelzaustritt an Dusenplatten 
schaffen. Uber die Wirksamkeit des Verfahrens geben quantita- 
tive Versuche Auskunft, die mit Poly ami d-6 durchgeftihrt wurden. 
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Um prinzipiell den Abbauvorgang polymerer Substanz unter den 
Bedingungen einer Begasung mit Dampf eines reaktiven Stoffes 
nachzuweisen, wurden in ein zy lindrisches GefaB von 50 mm Innen- 
durchmesser und 40 mm lichter Hohe je Versuch 5 Stuck Polyamid-6- 
Schnitzel mit einer Masse von zusammen etwa 40 mg eingefiillt und 
auf der Bodenplatte des Gefafles in Stickstof f atmosphare aufge- 
schmolzen und auf 250°C erhitzt. Nach dem Auf schmelzen wurden 
die Schnitzel mit auf 250°C iiberhitztem Wasserdampf von 1 bar 
Druck bespiilt, indem durch eine Offnung der Deckelplatte des zy- 
lindrischenGefaBes Wasserdampf in das GefaB eingelassen wurde. 
Der Wasserdampf libers tomte die Schnitzel, trat an einer zweiten 
Offnung der Deckelplatte aus und wurde zu seiner Mengenmessung 
anschlieBend in einem Kondensator niedergeschiagen. Die einge- 
setzten Schnitzel waren aus hydrolytisch polymerisiertem 
£ -Caprolactam hergestellt und wiesen einen Extraktgehalt von 
10,5 JVLassen-% auf , wovon 8,2 Massen-% auf die Monomersubstanz 
entfielen. Der Extraktgehalt wurde gravimetrisch nach 24-stiin- 
diger methanolischer Extraktion der Schnitzel im Soxhletschen 
Apparat ermittelt. Die mittlere Molmasse (Zahlenmittel) der 
Schnitzel betrug etwa 1 8000 kg/kmol, ermittelt nach Extraktion 
der in Methanol loslichen Oligomeren . Die wahrend eines Versuchs 
iiber die Schnitzel geleitete Dampf menge lag zwischen 0,1 bis 
0,25 kg/h. Die folgende Tabelle 1 stellt die Ergebnisse der Ver- 
suche dar, und zwar ist der jeweiligen Begasungsdauer der pro- 
zentuale Materialverlust der urspriinglichen Probenmenge zuge- 
ordnet. Es ist erkennbar, daB iiber eine Langzeit ein Abbauvor- 
gang. an_ den eijigesetzten Schnitzeln auftritt und der Material- 
verlust nach 48 Stunden beispielsweise mehr als die Halfte 
des eingesetzten Materials betragt. 
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Materialverlust begaster Schnitzel in Abhangigkeit von der Be- 
gasungsdauer. Wasserdampf temperatur 250 C. 

Begasungs- 2 6/5 8 19 29 48 

dauer 



Materialver- -,-,-! t;ofi 

lust der 12,6 15,9 20,0 33,9 37,7 52,6 

Schnitzel (%) 



Beispiel 2 

Dieselben Versuchsbedingungen wie beim zuvor genannten Bel-- 
spiel wurden auch bei der Versuchsreihe dieses Beispiels einge- 
halten. Jedoch betrug die Uberhitzungstemperatur des Wasser- 
dampfes jetzt 110°C. Die Ergebnisse dieser Versuchsreihe sind 
in Tabelle 2 in derselben Weise wie zuvor zusammengef aflt. Es 
ist ersichtlich, dafi der Materialverlust durch Begasung stets 
weniger als 20 % betragt. Bedenkt man, daB etwa die Halfte die- 
ses Verlustes durch die Ausgasung ursprunglich vorhandener 
leichtfluchtiger Bestandteile erklarbar ist, so ist unter den 
Bedingungen dieses Beispiels die Abbauwirkung des Wasserdampfes 
nicht nennenswert und nicht augenfallig. 

Tabelle 2; 

Materialverlust begaster Schnitzel in Abhangigkeit von der Be- 
gasungsdauer. Wasserdampf temperatur 1 10 C. 

SSS"(B" 1 * 18 28 40 » 



Material- 
verlust der 108 12# 8 15,8 16,0 16,2 19,6 
Schnitzel (%) 
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Der Vergleich der Beispiele 1 und 2 zeigt, daB die Abbauwir- 
kung des Dampfes wesentlich von den Zustandsbedingungen des 
Dampfes und der Schnitzel abhangt. Die reaktive Wirkung des 
Dampfes wird unter den Beispielbedingungen erst bei hohe- 
ren Dampf temperaturen augenfallig und fur die technische 
Anwendung verwertbar . 

Beispiel 3 

In derselben Vorrichtung, wie in Beispiel 1 beschrieben, 
wurden Polyesterschnitzel begast. Von diesem Material, 
das aus Polyathylenterephthalat mit einer mittleren Mol- 
masse von 11000 kg/kmol bestand und sich zur Verspinnung 
zu Fasermaterial eignete, wurden je Versuch 10 Schnitzel 
mit einer Masse von zusammen etwa 180 mg in das beschrie- 
bene Gefatf eingefullt, auf seiner Bodenplatte in Stick- 
stof f atmosphare auf geschmolzen und auf 290°C erhitzt. 
Nach dem Aufschmelzen werden die Schnitzel mit auf 
250° C iiberhitztem Wasserdampf bei Atmospharendruck in 
der im Beispiel 1 beschriebenen Art begast. Die wahrend 
eines Versuchs iiber die Schnitzel geleitete Dampfmenge 
lag bei etwa 0,4 kg/h. Tabelle 3 stellt die Ergebnisse 
der Versuche dar, wobei der jeweiligen Begasungsdauer 
der prozentuale Materialverlust der urspriinglichen Proben- 
menge gegeniibergestellt ist. 
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Tabelle 3 



Begasungdauer (h) 


2 


4 


5 


7 


tfaterialverlust 
3er Schnitzel (%) 

i 


16,3 


22,7 


33,6 


66,7 



Beispiel 4 

Die gleichen Versuchsbedingungen, wie in Beispiel 3 be- 
schrieben, wurden beibehalten. Lediglich der Massenstrom 
des iiber die Schnitzel geleiteten Wasserdampf s betrug 
jetzt im Mittel 1,5 kg/h. Tabelle 4 zeigt im Vergleich zu 
Tabelle 3 die starkere Abbauwirkung des groBeren Dampf- 
stromas auf das polymere Material . 

Tabelle 4 



Begasungdauer ( h) 


2 


4 


6 


Materialverlust 
der Schnitzel (%) 


24,6 


43,7 


64,1 
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Beispiel 5 

Die in Beispiel 3 mitgeteilten Versuchsbedingungen wur- 
den mit Ausnahme der Schmelztemperatur der Polyesterschnit- 
zel beibehalten. Die Schmelztemperatur betrug jetzt 250°C. 
Tabelle 4 zeigt fur diese Bedingungen die Abbauwirkung, 
die sich wegen der geringen Temperatur der Schmelze gegen- 
iiber Beispiel 3 verringert , aber noch deutlich erkennbar 
bleibt. 

Tabelle 5 



Begasungdauer (h) 


3 


5 


6 


7 


23 


Mat erialver lust 
der Schnitzel (%) 


2,1 


3,5 


4,8 


7,1 


24,2 



Beispiel 6 



Das in Beispiel 3 beschriebene Polyestermaterial wurde 
auch in diesem Fall in der in Beispiel 1 beschriebenen 

-Vor-riGhtung -untersucht .~Das- Polymermaterial jwfur.de. .in 

bekannter Weise auf 250°C erhitzt und die erweichten 
Schnitzel sodann mit iiberhitztem Methanoldampf von 
210°C bei Atmospharendruck begast. Die Dampfmenge betrug 
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etwa 0,3 kg/h. Tabelle 5 zeigt die Wirkung de-r Begasung, 
indem der Begasungsdauer der prozentuale Materialverlust 
an Polymerisat gegemibergestellt ist. Die Versuchsdaten 
zeigen eine starke Abbauwirkung , die bei Methanoldampf 
wesentlich groBer als bei Wasserdampf bei sonst gleichen 
Bedingungen ist, 

Tabelle 6 



Begasungsdauer (h) 


1 


2 


3 


4 


5 


6 


prozentualer 
Materialverlust 
der Schnitzel (%) 


1,6 


11,6 


22,3 


30,7 


48,6 


51 ,9 



Beispiel 7 

Zusatzlich zu den grundsatzlichen Versuchen gemaB Bei- 
spiel 1 bis Beispiel 5 sind vor allem Testergebnisse an 
Diisenplatten geeignet, die Wirksamkeit des beanspruchten 
Verfahrens auf die Reinhaltung und damit auf die Stand- 
zeit der Diisen zu zeigen. 

Bleiben herkoinmliche Dusenbohrungen zuni Extrudieren von 
Polyamidschmelze langere Zeit nicht gewartet und nicht 
begast, so bilden sich an der Dusenunterseite in der Nahe 

Le A 17 032 - 14 - 



709882/0212 



630055 A 1_l_> 



2630055 



der Dusenmundungen aus der Schmelze stammende Ablagerungen. 
Nach einiger Zeit beeinflussen diese den austretenden 
Schmelzestrang so, daB aus ihm Schmelze tropfenweise an die 
Unterseite der Dusenplatte abgeleitet wird. Von Tag zu 
Tag nimmt die Anzahl tropf enbildender Diisenof f nungen zu. 
Kurve A in Fig. 4 zeigt die Zunahme tropf enbildender Du- 
senlocher uber einen Beobachtungszeitraum von 16 Tagen. Auf 
der Abszisse ist die Anzahl der Beobachtungstage und auf 
der Ordinate der prozentuaie Anteil tropf enbildender Dusen 
angegeben. . 

Die Schmelze aus Polyamid-6 mit denselben kennzeichnenden 
Materialeigenschaften wie der in Beispiel 1 beschriebene 
Kunststoff wurde aus 4 mm groBen, zylindrischen, senkrecht 
stehenden Dusen bei 250°C und einem MengenausstoB von 
15 kg/h nach unten ausgedust und so rasch abgezogen, daB 
der abgekiihlte Schmelzestrang einen Durchmesser von etwa 
2 mm aufwies. Bei dem willkiirlich gewahlten Beobachtungs- 
beginn bildeten sich bereits an 1 8 % der beobachteten Dusen- 
locher Schmelzetropfen. Die Zunahme tropf enbildender Dusen 
uber einen Zeitraum von 16 Beobachtungstagen laBt sich an 
der die MeBpunkte ausgleichenden Kurve A in Figur 4 ab- 
lesen und betragt fur die Beispielbedingungen etwa 8 %. 

Bei Verwendung von Dusenplatten, die Gelegenheit zur Dampf- 
begasung_boten^und_gemaB__Fig .. 3 auf gebaut waren , _ wurde _die„ 
zuvor genannte Kunststoff schmelze unter den zuvor be- 
schriebenen Bedingungen ausgedust. Zunachst wurde aber 
die Extrusion ebenfalls ohne Dampfzufuhr vorgenommen, 
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Wie die die Mej3punkte ausgleichende Kurve B in Fig. 4 
nachweist, blieben die Dusen 6 Tage nach ihrer Inbe- 
triebnahme von Schmelzetropf en an den Diisenlippen frei. 
Erst ais am 18. Tage nach Verwendung der Dtisen 10 % der 
Dusenmiindungen Tropfen zeigten, wurden die Dusenenden 
durch den Ringspalt 5 gemaB Fig. 3 mit 250°C heiBem 
Wasserdampf von 1 bar Druck unter sonst unverander- 
ten Bedingungen begast. C bezeichnet den Zeitraum,in dem 
auf die Anwendung von Dampf verzichtet wurde. Im Zeitraum 
D wurden die Diisenof f nungen erf indungsgemaB mit Dampf 
begast. 

Wie das MeBergebnis , charakterisiert durch Kurve B in 

Fig. 4, bestatigt, lieS sich nach kurzer Wirkungsdauer ;1 
von 6 Tagen die Bildung von Schmelztropf en durch den , % 

reaktiven Wasserdampf unterbinden. 

■ - & 
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